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测量

测量部件提高加工车间能力

Ｍ ａｇｎ ｏ ｌ ｉ ａＴｏｏ ｌ ｉ ｎｇ 公司的老式低准确度机 ）末的手动设置程序非常耗时 。 从 Ｍ ａｋ ｉ ｎｏ 购

买的新机床和从 Ｂ ｌ ｕｍ－Ｎｏｖｏ ｔｅｓｔ 购买的配件简化 ／设置 ， 并优化 了生产 。
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更多精彩请扫描二维码

图 １ 」 ｏ ｎ ａ ｔ ｈ ａ ｎ  Ｊ ｏ ｈ ｎ ｓ 很满意 Ｂ ｌ ｕｍ ＴＣ ５ ０ 接触式探头和 Ｂ ｌ ｕｍＬａ ｓｅ ｒＣｏ ｎ ｔ ｒｏ
ｌ 超小型 ＮＴ 刀具安装激光器

的技术支持和安装培训 ， 系统集成商 Ｋ ｅ ｌ ｆｋｅ ｎ ｓ Ｅｄｗ ｉ ｎＢ ｌ ｕｍ

＿

步
一

步示范给员工 ，

一

旦你掌握了使用

探针和激光的基本概念 ，
就很容易

着机床老化 ， 车间所有人通常需要

找到创造 １４的方法来满足准确 １４要

求 ， 同时要跟上生产需求 。 在尝试发展业

务时 ， 这一点尤为困难 。 购买新机床和配

件非常有挑战性 ， 因 为投资 回 报难 以确

定 。 车间所有人使用最先进的机器和配件

升级设施和设备对于小公司来说是
一

笔

很大的投资 ， 但升级意味着缩短设置时间

和提高精度 。 公司认为现在可以在保持增

长的同时满足当前客户的要求 。

Ｍａ
ｇ
ｎｏ ｌ ｉａＴｏｏ ｌ ｉｎ

ｇ 公司位于Ｂａ ｔｅ ｓｖ ｉ ｌ ｌｅ
，

是
一

家私营工厂 。 工厂所有人是 Ｊｏｎ ａ ｔ ｈ ａ ｎ

Ｊｏ ｈ ｎ ｓ
， 他带领着七个人的 团 队 。 除五年

前雇用的
一

个员工之外 ，
Ｍ ａｇ

ｎｏ ｌ ｉａ 的所有

员工都是 １ ９９８ 年创业时的老员工 。 刚开

始只有手动磨机 、 砂轮机 、 表面打磨机

和手动车床 。 经过发展 ， 现在 已经拥有

ＥＤＭ
、 热处理烤箱 、 立式研磨机和数控

加工车床 。 工厂进行通常为 ５
￣

 １ ５ 件的

小规模生产 ， 有时候只有
一

件 ， 所用材料

包括硬化钢 、 不锈钢和其他材料 。

多年 以来 ，
Ｍ ａ ｇｎ ｏ

ｌ ｉ ａ 已经在汽车工

业领域 占据了
一

席之地 ， 其多数工件加

工工具固 定装置都是为汽车供应商生产

的 。 Ｊ ｏｈｎ ｓ 明 白 ， 他要发展业务 ， 就需

要投资新技术 。 工厂的立式机床在逐渐

９ ０Ｅ３ 现代制造
．

Ｈ 丨ｔｓ圍 ｎ ｏ工 ２ 〇 １ ８ 〇 ５

老化 、 精度下降并且跳动越来越多 。 它

们 的主轴直径只有 ４ ｉ ｎ （
１ ｉｎ

＝
２ ５ ． ４ ｍｍ

） ，

发生热膨胀时会对零件的容差造成 负面

影 响 。 振动过 多意味着切割 能力下 降 ，

工具寿命缩短。

Ｊ ｏ ｈｎ ｓ 决定在客户要求工厂一次性生

产 １
￣

３ 个精密零件时投资购买新设备 。

Ｍａｇｎｏ ｌ ｉａ 不能为该客户提供服务 ， 因为它

的机床不能控制容差 ， 为小批量生产进行

设置要花费很多时间 。

即便对于现有的客户 ，
Ｍ ａｇｎ ｏ ｌ ｉ ａ 也

要花费很多时间才能满足他们的要求 。 例

如 ， 工厂在制造过程 中通常要翻转三次

零件 ： 加工完一面 ， 将零件翻过来加工

另
一

面 ， 然后分别翻成两个侧面 向上在

重复进行加工。 机床操作人员每次都要

ｍｗ ． ｖｏｇｅ ｌ
． ｃｏｍ ． ｃｎ



走进行业
丨

Ｃａ ｓｅＳｔｕｄ ｙ

图 ２ Ｂ ｌ ｕｍ 探测器的触觉优化新的 ＶＭＣ
，
如果 Ｂ ｌ ｕｍ ＴＣ ５ ０ 接触式探头探测到问题

，
将停止机床或解决

问题

使用 测隙规和
“

ｊ
ｏｈｎｎｙ 块

”

， 即 已知长度

／ 宽度的量块手动找到新的表面 ， 确定零

件的放置位置和工具的偏移量 。

问题不只是手动设置慢 ， 还有个 问

题是如何实现所需的精度 。 操作人员要

拿
一

个 比规范零件尺寸大 ０ ． ５ ％。或 １ ％。 以

内 的零件 ， 对零件进行二次切割 、 检查 ，

然后再切割 ， 直到零件达到规定尺寸 。

根据业内 同事的建议 ，
Ｊ ｏｈ ｎ ｓ 决定从

Ｍ ａｋ ｉ ｎ ｏ 公可购买新的 ＶＭＣ 。 他与 Ｓ ｉ ｎ
ｇ

ｌ ｅ

Ｓ ｏ ｕ ｒｃ ｅＴｅ ｃ ｈ ｎ ｏ ｌ ｏ
ｇ

ｉ ｅ ｓ
公司 的Ｍ ａ ｋ ｉ ｎ ｏ

销

售代表 ＴｏｍＶａｎＨ ｅ ｒ ｓ ｈ 会面 ，
Ｔｏｍ 坚持

认为 Ｍ ａ
ｇ
ｎ ｏ ｌ ｉ ａ 公司还要从位于 Ｅ ｒ ｌ ａｎ ｇ

ｅ ｒ

的 Ｂ ｌ ｕｍ －Ｎ ｏｖ ｏ ｔ ｅ ｓ ｔ 公司 购买配件 ， 才能

真 正 充 分 发挥新设备 的 作 用 。 他建议

购 买 Ｂ ｌ ｕｍＴＣ ５ ０ 接 触 式 探 头 和 Ｂ ｌ ｕｍ

Ｌ ａ ｓｅｒＣｏｎ ｔｒｏ ］ 超小型 ＮＴ 刀具安装激光器 。

Ｍ ａｇ
ｎ ｏ ｌ ｉ ａ 将工厂面积扩大了２４００ ｆｔ

２

（
１ｆｔ

２
＝
０ ． ０９ ３ ｍ

２

） ， 购 买 了Ｍ ａｋ ｉｎ ｏ机 床

（

一

台 Ｐ Ｓ９５ 和两台 Ｐ Ｓ ６５
， 所有机床都在

２０ １ ６ 年第
一

季度完成安装 ） ， 然后为每台

机床购买了Ｂ ｌ ｕｍ 探头和激光器 。 做这些

改进对于小工厂来说花费不菲 。

Ｊｏｈｎｓ 表示 ：

“

结果表明这些花费是值

得的 ， 我们从未使用 过这样的 自 动化设

备 ， 现在我们无法想像没有它们的时候是

如何工作的 。

”

Ｍ ａｋｉｎｏ机床速度快 、 准确度高 。 但是 ，

它们无法 自 动感知零件或工具在加工空

间 中的位置 ， 这也是 Ｍ ａｇｎ ｏ
ｌ ｉ ａ 购买 Ｂ ｌ ｕｍ

探头和激光器的原因 。

“

Ｔｏｍ 说过如果你继续按照落后的方

式取放零件和使用夹持块设置工具 ， 你不

会意识到投资购买设备 。

”

Ｍｍｓ 说道。

Ｂ ｌｕｍ 探头可 以缩短在机床上设置工

件花费的时间 ， 还能在切割工件时用于验

证工件尺寸 。 机床的坐标系统指示了工件

在其工作包封 内的位置 ， 并在控制装置的

零件参数中记录该位置 。 该信息和工具尺

寸数据可 以准确确定零件的位置和在机

床中的方向 。

Ｂ ｌ ｕｍ 激光器的运行方式与之类似 ，

但它使用 光线测量 以真实切割速度旋转

的工具。 这样可以缩短设置时间 ， 还能在

９ ２ＥＤ 现代制造
．

Ｗ ｉｔｓ圍加Ｉ２ ０ １ ８
－

０ ５

完成切割后用于确保工具未发生损坏或

磨损 。 长度 、 半径或拐角半径的任何变化

会 自动更新到控制装置 ， 确保切割准确无

误 。
Ｍａ

ｇ
ｎｏ ｌ ｉａ 的员工只需要仔细盯住零件

附近的探头位置 ， 按启动按钮 ， 让探头 自

动下降 ， 几秒钟内 即可确定零件位置 。

“

现在我们制造零件时 ， 都是一次完

成 。

”

Ｊ ｏ ｈｎｓ 说 ，

“
一

天 １ ０ ｈ
，
三个机械师每

人可能要检查 １
￣

５ 个不同的零件 ， 需要

反复多次 ， 并且设置工作要耗费很多时间 。

”

Ｂ ｌ ｕｍ 部件在 Ｍ ａ
ｇ
ｎ ｏ ｌ ｉ ａ 公司承担着繁

重的工作 。

“

如果你要生产 ４０ 个零件 ， 可

以告诉它 ： 完成三个零件之后 ， 拿掉探

头 并检查零件 。 程序会记录容差。 如果

Ｂ ｌｕｍＴＣ５０ 探头发现问题 ， 它会关闭或修

复机床 。 Ｂ ｌ ｕｍ 刀具设置工具可以对刀具

进行二次补偿 ， 这样我们就可以返回并重

新将零件切割成正确尺寸 。 探头不会让你

制造出不合格的零件 。 整个流程完全不存

在人为误差 。

”

在没使用 Ｂ ｌ ｕｍ 激光器和探头之前 ，

这些工作要花费 １ １ｈ 才能完成 。 Ｊｏｈｎ ｓ 表

示 ，
Ｍａ

ｇ
ｎｏ ｌ ｉａ 升级设备后生产能力提高了

两倍 ， 向更多客户交付了高精度 、 小批量

的产品 。

除 了测量部件的改进 ， 机床本身也

提升了各项水平 。 例如 ， 新的主轴延长了

刀具寿命和性能 。

“

它们很大 ， 但头部不

发热 。 你可 以让主轴 以 １ ４ ０００ ｒ ／ｍ ｉ ｎ 的转

速运行
一整天 ， 而主轴头部的温度仍然保

持在常温 。

”

Ｊｏｈｎ ｓ ｉ兑道。 因此 ，
Ｍ ａｇ

ｎ ｏ ｌ ｉ ａ

不需要购买太多端铣刀 。

“

这些新机床基本消除了我们 以前需

要做的研磨工作 ， 因为它们加工的表面非

常平整 。

”

Ｊ ｏｈｎ ｓ 说道 ，

“

我们 以前必须研

磨 出 １ ． ５  ｉ ｎ
ｘ

２ ．０  ｉ ｎ
ｘ

２ ． ５  ｉ ｎ
的块 。 Ｍ ａ ｋ ｉ ｎ ｏ

机床可 以切割 出 整个块 ， 包括侧面和上

面 ， 而且看起来就像研磨过
一样 。 我们

用 １ ４ ． ５ ｈ 完成了 ４ ８ 块的加工 ， 因 为我们

再也不需要使用研磨机了 。

”

随着效率的提高 ，
Ｊ ｏ ｈｎ ｓ 开始积极寻

找更多订单和新的客户 。 有 了新的机床

后 ， 他邀请一些潜在客户 ， 包括高精度医

疗设备制造商去他的工厂参观 。

“

他们看

到车间 和看见我们 的机床使用 了零件探

头和 刀具设置激光器后 ， 都会说 ，

‘

我们

会给你们一个机会的 。

’ ”

Ｊｏｈｎｓ 说道 。

现在 ，
Ｊ ｏｈ ｎ ｓ 很 髙 兴 能 分享升级高

品质机床工具和 自 动化系统的积极经验 。

“

花重金升级那些先进的设备看似很难 ，

但如果你真的去做了 ， 那么
一

年之 内就可

以轻松把钱赚回来 。

”

ｄａ

ｍｗ ． ｖｏｇ ｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ


